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(54) Fahrzeugscheinwerfer und Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeugscheinwerfers

(57) Die Erfindung bezieht sich auf einen Fahrzeug-
scheinwerfer (1) mit einem topfförmigen Gehäuse (2),
mit einer an einer Rückseite (7) des Gehäuses (2)
angeordneten Öffnung (8) zur Aufnahme einer Lampe
(10), mit einem Arretierungsring (11), in dem ein Sockel
(9) der Lampe (10) abnehmbar befestigt ist, mit einem
den Arretierungring (11) umgebenden flexiblen Dicht-
rahmen (15), der mit einem Öffnungsrand (18) des
Gehäuses (2) verbunden ist, wobei der Dichtrahmen
(15) einstückig mit dem Gehäuse (2) verbunden ist.

Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Fahrzeugscheinwerfers (1) wobei
ein eine Lampe (10) aufnehmender Arretierungsring
(11) in eine rückseitige Öffnung (8) eines Gehäuses (2)
eingesetzt wird und durch einen mit dem Gehäuse (2)
verbundenen Dichtrahmen (15) gehalten wird, wobei
das Gehäuse (2) unter Bildung eines Öffnungsrandes
(18) durch Spritzgießen hergestellt und wobei dann ein
Polymer geringen Vernetzungsgrades am Umfang des
Öffnungsrandes (18) haftend vulkanisiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Fahrzeugschein-
werfer mit einem topfförmigen Gehäuse, mit einer an
einer Rückseite des Gehäuses angeordneten Öffnung
zur Aufnahme einer Lampe, mit einem Arretierungsring,
in dem ein Sockel der Lampe abnehmbar befestigt ist,
mit einem den Arretierungring umgebenden flexiblen
Dichtrahmen, der mit einem Öffnungsrand des Gehäu-
ses verbunden ist.
[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Herstellen eines Fahrzeugscheinwerfers, wobei ein
eine Lampe aufnehmender Arretierungsring in eine
rückseitige Öffnung eines Gehäuses eingesetzt wird
und durch einen mit dem Gehäuse verbundenen Dicht-
rahmen gehalten wird.
[0003] Aus der DE 195 22 945 A1 ist ein Fahrzeug-
scheinwerfer mit einem topfförmigen Gehäuse bekannt,
der im Bereich der an der Rückseite des Gehäuses
angeordneten Öffnung eine einteilige Sockelabdeckung
aufweist. Die Sockelabdeckung weist einen inneren hül-
senförmigen Abschnitt auf, der mit seinen innenliegen-
den Nuten auf einen Lampensockel herum aufgesetzt
ist. Die Sockelabdeckung weist ferner einen hakenför-
migen äußeren Abschnitt auf, der ebenfalls eine sich in
axialer Richtung erstreckende Reihe von Nuten auf-
weist und mit einem nach hinten abragenden Steg des
Gehäuses in Eingriff steht. Nachteilig an dem bekann-
ten Fahrzeugscheinwerfer ist, daß ein relativ hoher Auf-
wand betrieben werden muß, um die geforderte
Dichtigkeit des Scheinwerfers auf der Rückseite zu
gewährleisten.
[0004] Aus der DE 43 23 118 C1 ist ein Scheinwerfer
mit einem topfförmigen Gehäuse bekannt, dessen Öff-
nung auf der Rückseite durch zwei separate Bauteile
abgedeckt wird. Ein innerer Arretierungsring umfaßt
eine Lampe, und ist mit dieser lösbar verbunden. Radial
nach außen ist ein den Arretierungsring umgebender
flexibler Dichtrahmen angeordnet, der mäanderförmig
ausgebildet ist und mit einem inneren Lappen flächig an
dem Arretierungsring und mit einem äußeren Lappen
auf einer Außenseite des Gehäuses aufliegt. Nachteilig
an dem bekannten Fahrzeugscheinwerfer ist, daß die
Rückseite des Gehäuses fast vollständig abgedeckt ist.
Der Dichtrahmen muß daher relativ dickwandig ausge-
bildet sein. Außerdem füllt der Dichtrahmen aufgrund
seiner Mäanderförmigkeit einen Teil des Innenraumes
des Gehäuses aus. Weiterhin ist die Montage des
Dichtrahmens infolge des manuellen Aufsetzen relativ
aufwendig.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, einen Fahrzeugscheinwerfer derart weiterzubil-
den, daß die Dichtigkeit des Gehäuses an der Rück-
seite bei gleichzeitiger Erhöhung der Platzersparnis
verbessert wird.
[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, daß der Dichtrahmen einstückig mit dem
Gehäuse verbunden ist.

[0007] Der Vorteil des erfindungsgemäßen Fahrzeug-
scheinwerfers besteht insbesondere darin, daß durch
die Einstückigkeit des Dichtrahmens mit dem Gehäuse
die Gefahr einer Undichtigkeit wesentlich reduziert ist.
Die Verbindung des Dichtrahmens an dem Gehäuse
erfolgt vorzugsweise durch Anspritzen eines elasti-
schen Materials.

[0008] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung ist der Dichtrahmen entlang eines Öffnungs-
randes der Rückseite des Gehäuses mit demselben
verbunden, wobei sich der Dichtrahmen im wesentli-
chen in der Ebene der Rückseite erstreckt. Der Dicht-
rahmen kann so als Verlängerung des Öffnungsrandes
dienen und bildet somit einen Teil der Rückseite des
Gehäuses. Der Dichtrahmen ist an die Gestaltung bzw.
Form der Rückseite anpassbar. Durch die Erstreckung
des Dichtrahmens im wesentlichen quer zur optischen
Achse der Lampe weist der Scheinwerfer eine gerin-
gere Bautiefe auf. Ferner wird innerhalb des Gehäuses
Bauraum geschaffen, so daß ein Verstellelement platz-
sparend zur Positionierung der Lampe auf dieselbe ein-
wirken kann.
[0009] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung weist
der Dichtrahmen in einem dem Öffnungsrand der Rück-
seite zugewandten Befestigungsbereich zwei gabelför-
mig ausgebildete Befestigungslappen auf, die haftend
um einen Befestigungsflansch des Öffnungsrandes
greifen. Vorzugsweise weist der Öffnungsrand ein Loch-
profil auf, so daß eine innige Verbindung zwischen dem
Dichtrahmen und dem Gehäuse geschaffen werden
kann. Somit kann eine feste Verbindung zwischen dem
Gehäuse und dem Dichtrahmen geschaffen werden,
wobei die Dichtigkeit erhöht wird.
[0010] Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ist es, ein Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-
scheinwerfers anzugeben, so daß der Montageaufwand
und der Platzbedarf des Scheinwerfers verringert wird.
[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, daß das Gehäuse unter Bildung eines Öffnungs-
randes durch Spritzgießen hergestellt und daß dann ein
Polymer geringen Vernetzungsgrades am Umfang des
Öffnungsrandes haftend vulkanisiert wird.
[0012] Der Vorteil des erfindungsgemäßen Verfahrens
besteht insbesondere darin, daß durch das Umspritzen
des Öffnungsrandes mittels eines Polymers geringen
Vernetzungsgrades eine dichte Verbindung hergestellt
wird. Das Umspritzen kann unmittelbar nach Spritzgie-
ßen des Gehäuses erfolgen. Dabei ist der Dichtrahmen
derart geformt, daß der Arretierungsring einfach von
vorne einsetz- und an der vorgegebenen Stelle positio-
nierbar ist. Auf diese Weise läßt sich der Automatisie-
rungsgrad des Fertigungsablaufs wesentlich erhöhen.
[0013] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen näher beschrie-
ben.
[0014] In den Zeichnungen zeigen;

Figur 1: einen Längsschnitt durch einen Fahrzeug-
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scheinwerfer,

Figur 2: einen Querschnitt durch den Fahrzeug-
scheinwerfer,

Figur 3: einen Teilschnitt entlang der Linie III- III in
Figur 1 ohne Darstellung eines Verstellele-
ments und

Figur 4: einen Schnitt entlang der Linie IV-IV
gemäß Figur 1.

[0015] Ein Fahrzeugscheinwerfer (1) weist ein topfför-
miges Gehäuse (2) auf, dessen vordere Öffnung durch
eine lichtdurchlässige Abdeckscheibe (3) abgeschlos-
sen ist. Zu diesem Zweck weisen vordere Enden (4) des
Gehäuses (2) im Querschnitt u-förmige Aufnahmen auf,
in denen ein Rand der Abdeckscheibe (3) über eine
Dichtung (5) gelagert ist. Eine an den Rand der Abdeck-
scheibe (3) und dem vorderen Ende (4) angreifende C-
förmige Feder (6) bewirkt eine dichte Verbindung zwi-
schen der Abdeckscheibe (3) und dem vorderen Ende
(4) des Gehäuses (2).
[0016] In einem zentralen Bereich einer im wesentli-
chen in einer Ebene verlaufenden Rückseite (7) des
Gehäuses (2) ist eine Öffnung (8) vorgesehen, in der
ein Sockel (9) einer Glühlampe (10) gehalten ist. Zu die-
sem Zweck ist ein Arretierungsring (11) mit in Umfangs-
richtung verteilt angeordneten Ausnehmungen
angeordnet, in die jeweils korrespondierende Positio-
nierungslappen (12) des Sockels (9) eingreifen und
durch relative Verdrehung entlang eines Ringspaltes
(13) in dem Arretierungsring (11) festgelegt werden
können. Zu diesem Zweck ist der Ringspalt (13) in Mon-
tagerichtung verjüngend ausgebildet. Der Sockel (9)
weist eine Ringdichtung (14) auf, so daß er nach Mon-
tage in dem Arretierungsring (11) in demselben dicht
gehalten ist.
[0017] Zwischen einem die Öffnung (8) begrenzenden
Öffnungsrand und dem Arretierungsring (11) ist ein
Dichtrahmen (15) vorgesehen, der einstückig mit dem
Gehäuse (2) verbunden ist. Der Öffnungsrand befindet
sich in einem Befestigungsbereich (16) des Dichtrah-
mens (15) an dem Gehäuse (2). Der Dichtrahmen (15)
ist im wesentlichen ringförmig ausgebildet und weist
zwei radial nach außen abstehende Befestigungslap-
pen (17) auf, die eine Nut bilden, in der ein Befesti-
gungsflansch (18) des Öffnungsrandes haftend
eingreift.
[0018] An die Befestigungslappen (17) schließt sich in
einem mittleren Abschnitt eine U-förmige Dehnungs-
falte (19) an. Die Dehnungsfalte (19) ermöglicht, daß
die Lampe (10) in ihrer Lage verändert werden kann.
Die Dehnungsfalte (19) erstreckt sich im wesentlichen
wulstförmig entgegen der Lichtaustrittsrichtung, wobei
sie sich gegenüber der Rückseite (7) bzw. den Befesti-
gungslappen (17) erhöht erstreckt.
[0019] Radial nach innen schließt sich an die Deh-

nungsfalte (19) ein winkelförmiger Halteabschnitt (20)
an, der einen koaxial zur optischen Achse verlaufenden
Haltering (21) und eine im wesentlichen parallel zu der
Rückseite (7) verlaufende Anschlagfläche (22) aufweist.
Die Breite des Halterings (21) korrespondiert zur Breite
des Arretierungsrings (11). Der Haltering (21) umgreift
den Arretierungsring (11) dichtend. Die Anschlagfläche
(22) begrenzt die Lage des Arretierungsrings (11) ent-
gegen der Lichtaustrittsrichtung. Der Halteabschnitt
(20) ermöglicht somit eine dichte und umfassende Hal-
terung des Arretierungsrings (11).

[0020] An einer Vorderseite des Arretierungsrings (11)
sind radial versetzt zueinander angeordnete Halteringe
(23) ausgebildet, an denen ein beweglicher Reflektor
(24) gehaltert ist. In Lichtaustrittsrichtung schließt sich
an dem Reflektor (24) unter Bildung eines Spaltes ein
Abdeckrahmen (25), der, wie der Reflektor (24), eine
verspiegelte Fläche aufweist, an. Damit der Reflektor
(24) in seiner Lage verändert werden kann, ist als Ver-
stellelement ein Schneckenrad (26) vorgesehen, das
durch eine Bohrung (27) des Gehäuses (2) quer zur
optischen Achse (28) ausgerichtet ist. Ein sich verjün-
gendes Ende des Schneckenrades (26) greift in eine
Bohrung des Arretierungrings (11) ein und kann somit
ein Verschwenken des Arretierungsrings (11) und damit
der Glühlampe (10) bewirken. Eine auf der gegenüber-
liegenden Seite angeordnete Buchse (29) steht in Ein-
griff mit dem Arretierungsring (11) und ist koaxial zu
dem Schneckenrad (26) in dem Gehäuse (2) verschieb-
bar gelagert, so daß bei Verstellung der Lampe (10)
eine geführte Bewegung ausgeführt wird. Zusätzlich
wird durch die Halterung des Schneckenrads (26) in der
Bohrung (27) einerseits und der Halterung der Buchse
(29) in einer entsprechenden Bohrung des Arretie-
rungsrings andererseits die Stabilität des im flexiblen
Dichtrahmens (15) gelagerten Arretierungsrings (11)
gesteigert.
[0021] Zur Herstellung des Fahrzeugscheinwerfers (1)
wird in einem ersten Schritt das Gehäuse (2) durch
Spritzgießen hergestellt. Dabei wird der Öffnungsrand
als Befestigungsflansch (18) mit in Umfangsrichtung
verteilt angeordneten Löchern (30) gebildet.
[0022] In einem weiteren Herstellungsschritt wird der
Dichtrahmen (15) als Elastomer hergestellt, wobei ein
entsprechendes Polymer mit weitmaschiger chemi-
scher Vernetzung in Umfangsrichtung an den Befesti-
gungsflansch (18) angespritzt wird. Dies geschieht
unter Druck und Wärme, wobei nach dem Erkalten eine
formschlüssige bzw. kraftschlüssige Verbindung zwi-
schen dem Dichtrahmen (15) und dem Gehäuse (2)
erzielt wird. Der Dichtrahmen (15) wird aus einem Kau-
tschukmaterial gefertigt, das an dem Öffnungsrand vul-
kanisiert wird und im Endzustand flexibel und elastisch
ausgebildet ist. Nach Erkalten des Dichtrahmens (15)
kann der aus einem Kunststoffmaterial bestehende
Arretierungsring (11) von vorne unter Anlage an der
Anschlagfläche (22) des Dichtrahmens (15) in das
Gehäuse (2) eingesetzt werden.
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Patentansprüche

1. Fahrzeugscheinwerfer mit einem topfförmigen
Gehäuse, mit einer an einer Rückseite des Gehäu-
ses angeordneten Öffnung zur Aufnahme einer
Lampe, mit einem Arretierungsring, in dem ein Sok-
kel der Lampe abnehmbar befestigt ist, mit einem
den Arretierungring umgebenden flexiblen Dicht-
rahmen, der mit einem Öffnungsrand des Gehäu-
ses verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daß
der Dichtrahmen (15) einstückig mit dem Gehäuse
(2) verbunden ist.

2. Fahrzeugscheinwerfer nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daß sich der Dichtrahmen (15) in
einem dem Öffnungsrand zugekehrten Befesti-
gungsbereich (16) im wesentlichen in einer Ebene
der Rückseite (7) des Gehäuses (2) erstreckt.

3. Fahrzeugscheinwerfer nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daß der Dichtrahmen
(15) im Befestigungsbereich (16) gabelförmig aus-
gebildet ist mit zwei im Abstand zueinander verlau-
fenden Befestigungslappen (17), die haftend einen
Befestigungsflansch (18) des Öffnungsrandes
umgreifen.

4. Fahrzeugscheinwerfer nach einem der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daß der Dichtrah-
men (15) eine im Querschnitt U-förmige Dehnungs-
falte (19) aufweist, die sich ringförmig an den
Befestigungslappen (17) anschließt.

5. Fahrzeugscheinwerfer nach einem der Ansprüche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß der Dichtrah-
men (15) auf einer dem Arretierungring (11) zuge-
wandten Seite einen winkelförmigen Halteabschnitt
(20) aufweist, der einen koaxial zur optischen
Achse (28) verlaufenden Haltering (21) zum klem-
menden Umfassen des Arretierungsrings (11)
einerseits und eine quer zu einer optischen Achse
(28) verlaufende Anschlagfläche (22) zur Anlage
des rückseitigen Endes des Arretierungsrings (11)
andererseits aufweist.

6. Fahrzeugscheinwerfer nach einem der Ansprüche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daß das Befesti-
gungsflansch (18) ein Lochprofil (30) aufweist, der-
art, daß die Befestigungslappen (17) nach Zufuhr
von Wärme und Druck unter Ausfüllen der Löcher
(30) formschlüssig mit dem Befestigungflansch (18)
verbunden sind.

7. Fahrzeugscheinwerfer nach einem der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daß sich die
Anschlagfläche (22) im wesentlichen parallel zu
einem der Befestigungslappen (17) oder des Befe-
stigungsflansches (18) erstreckt.

8. Fahrzeugscheinwerfer nach einem der Ansprüche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daß sich die
Anschlagfläche (22) im wesentlichen entlang einer
verlängerten Ebene der Rückseite (7) erstreckt.

9. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeugschein-
werfers, wobei ein eine Lampe aufnehmender Arre-
tierungsring in eine rückseitige Öffnung eines
Gehäuses eingesetzt wird und durch einen mit dem
Gehäuse verbundenen Dichtrahmen gehalten wird,
dadurch gekennzeichnet, daß das Gehäuse (2)
unter Bildung eines Öffnungsrandes durch Spritz-
gießen hergestellt und daß dann ein Polymer gerin-
gen Vernetzungsgrades am Umfang des
Öffnungsrandes haftend vulkanisiert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Öffnungsrand unter Bildung
eines umlaufenden Lochprofils (30) hergestellt und
dann das Polymer unter Druck und Wärme mit dem
Öffnungsrand (18) formschlüssig verbunden wird.
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